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@ Fuhrungshulse zum Zentrieren mehrerer platten-, leisten- oder rohrfdrmiger Teile einer Form sowie Werkzeug 
zum Ausziehen einer Fuhrungshulse aus gegenseitig durch die Fuhrungshulse zentrierten Teilen einer Form 



Zum Zentrieren mehrerer platten-, leisten- oder rohrfdr- 
miger Teile (3, 4, 5, 6) einer Form werden Fuhrungshulsen (8) 
formschlussig in Bohrungen (7) dieser Teile eingesetzt. Die 
Fuhrungshulse (8) weist an ihrem einen Ende eine Gewinde- 
bohrung (15) auf, welches zum Ansetzen eines Werkzeuges 
(16) zum Ausziehen der Fuhrungshulse (8) aus den gegensei- 
tig zentrierten Teilen einer Form dient. Das Werkzeug (16) 
besteht aus einem Bolzen (17), welcher an seinem einen 
Ende ein Gewinde (18) tragt zum Einsetzen in die Gewinde- 
bohrung (15) und an seinem anderen Ende einen Kopf (19). 
Am Bolzen (17) ist em Schlagkorper (20) gefuhrt, wobei 
durch eine schlagende Bewegung in den Pfeilrichtungen (25) 
der Schlagkorper (20) gegen die Begrenzung (21 ) des Kopfes 
(19) geschlagen wird, um dadurch die Hulse (8) aus der Boh- 
rung (7) der Form teile (3,4 und 5) herauszuziehen 
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Patentanspruche 



1. Fuhrungshulse zum Zentrieren mehrerer plat- 
ten-, leisten- oder rohrformiger Teile einer Form, 
insbesondere einer SpritzguBform, welche form- 5 
schlussig in Bohrungen der platten-. leisten- oder 
rohrformigen Teile einsetzbar ist dadurch gekenn* 
zeichnet, daB die Fuhrungshulse (8) an ihrem einen 
Ende eine Gewindebohrung (15) aufweist zum An- 
setzen eines Werkzeuges (16) zum Ausziehen der io 
Fuhrungshulse (8) aus den gegenseitig zentrierten 
Teilen einer Form. 

2. Fuhrungshulse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daC die Fuhrungshulse an ihrem ei- 
nen Ende einen nach innen gerichteten Ringflansch is 
(13) aufweist in welchem achsgleich zur Fiihrungs- 
huise (8) die Gewindebohrung (15) vorgesehen ist 

3. Fuhrungshulse nach Anspruch I ( dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Fuhrungshulse einen durch- 
gehend gleichen Innenquerschnitt aufweist, wobei 20 
an ihrem einen Ende ein Innengewinde in der Hul- 
senwandung vorgesehen ist 

4. Werkzeug zum Ausziehen einer Fuhrungshulse 
aus gegenseitig durch die Fuhrungshulse zentrier- 
ten platten-, leisten- oder rohrformigen Teilen ei- 25 
ner Form, zum Einsatz bei einer Fuhrungshulse 
nach den Anspruchen 1 bis 3, gekennzeichnet durch 
einen wenigstens am einen Ende mit einem Gewin- 
de (18) versehenen Bolzen (17), der an seinem ande- 
ren Ende einen Kopf (19) tragt und einen entlang 30 
des Bolzenschaftes verschiebbar gefiihrten Schlag- 
korper (20), wobei die bolzenseitige Begrenzung 
(21) des Kopfes (19) als Anschlag fur den Schlag- 
korper (20) ausgebildet ist. 

5 Werkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 35 
zeichnet daB der Schlagkorper (20) als einseitig 
offener Hohlzylinder ausgefiihrt ist der an seinem 
Boden (22) eine Durchgangsoffnung (23) fur den 
Bolzen (17) aufweist wobei der Durchmesser der 
Zylinderoffnung (24) groBer ist als die AuBenab- 40 
messungen des Bolzenkopfes (19). 

6. Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der als offener Hohlzylinder ausgebil- 
dete Schlagkorper (20) an seiner offenen Seite ei- 
nen radial nach auBen gerichteten Flansch (26) auf- 45 
weist 

7. Werkzeug zum Ausziehen einer Fuhrungshulse 
aus gegenseitig durch die Fuhrungshulse zentrier- 
ten platten-. leisten- oder rohrformigen Teilen ei- 
ner Form, zum Einsatz bei einer Fuhrungshulse 50 
nach den Anspruchen 1 bis 3, gekennzetchnet durch 
einen wenigstens am einen Ende mit einem Gewin- 
de (18) versehenen Bolzen (17), der an seinem ande- 
ren Ende einen Kopf (19) tragt und der Kopf (19) an 
der einen Stirnseite (31) der ambossartigen Hulse 55 
(30) anliegt die vom Bolzen (17) durchsetzt ist und 
die mit ihrer anderen Stirnseite an der Aufspann- 
platte (3) aufsteht (Fig. 3). 



oder rohrformigen Teilen einer Form. 

Bei Werkzeugen, wie sie als SpritzguB fur thermopla- 
stische Kunststoffe, als PreB- oder Spritzform fur die 
Verarbeitung von hartbaren Kunstharzen oder als 
DruckguBform fur schmelzbare Metalle Verwendung 
finden, werden die Formen mehrteilig ausgebildet Die 
Formen bestehen in der Regel aus zwei gegeneinander 
bewegbaren, je aus mehreren platten-, leisten- oder 
rohrformigen Teilen, welche miteinander durch in Boh- 
rungen eingesetzte Fuhrungshulsen gegenseitig zen- 
triert werden. Da eine exakte Ausfuhrung dieser For- 
men erforderlich ist, muB der Zusammenbau und die 
Zentrierung der einzelnen Teile in engen Toleranzgren- 
zen erfolgen. Die Fuhrungshulsen werden exakt pas- 
send in die Bohrungen der einzelnen Teile eingesetzt 
wobei es jedoch bereits bei der Montage der Formen 
oder auch bei einem Zerlegen nach Beendigung des 
SpritzguBvorganges erforderlich ist die Fuhrungshul- 
sen wiederum aus den einzelnen Teilen herauszubrin- 



gen. 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Fuhrungshulse zum Zen- 
trieren mehrerer platten-, leisten- oder rohrformiger 
Teile einer Form, insbesondere einer SpritzguBform, 
welche formschlGssig in Bohrunqen der platten-, leisten- 65 
oder rohrformigen Teile einsetzbar ist, sowie ein Werk- 
zeug zum Ausziehen einer Fuhrungshulse aus gegensei- 
tig durch die Fuhrungshulse zentrierten platten-, leisten- 



Die Fuhrungshulsen sitzen relativ fest in den einzel- 
nen Teilen der Form, wobei bisher das Entfernen der 
Fuhrungshulsen aus den Bohrungen so gehandhabt 
wurde, daB die Fuhrungshulsen am einen Ende eine Ver- 
engung aufwiesen, wobei dann durch Einfuhren eines 
Schlagstempels unter Zuhilfenahme eines Hammers 
diese nach unten herausgeschlagen werden konnten. Es 
ist aber nicht immer moglich, gerade bei speziellen For- 
men, daB von oben her in diese Fuhrungshulsen entspre- 
chende Schlagbolzen eingefuhrt werden konnen. Es 
wurde dann versucht, beispielsweise mit einem Gummi- 
hammer gleichmaBig am ganzen Umfang des vorste- 
henden Bereiches der untersten Aufspannplatte der 
Form aufzuschlagen, urn dadurch der Reihe nach die 
einzelnen platten-, leisten- oder rohrformigen Teile von 
der Fuhrungshulse zu entfernen. Beide bisher ange- 
wandten MaBnahmen sind aber umstandlich und kon- 
nen auBerdem zu Beschadigungen der paBgenauen Fuh- 
rungen sowohl an den plattenformigen Teilen als auch 
an der Fuhrungshulse selbst fiihren. 

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe ge- 
stellt eine Fuhrungshulse zu schaffen, welche trotz ein- 
facher Konstruktion problemlos aus dem gegenseitig 
zentrierten platten- leisten- oder rohrformigen Teilen 
herausgezogen werden kann. Ferner ist es Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung, ein Werkzeug zum Ausziehen 
einer solchen Fuhrungshulse zu schaffen, welches ein 
rasches Ausziehen von Fuhrungshulsen ermdglicht und 
welches ohne Beschadigungsmoglichkeiten fur die 
Formteile und die Fuhrungshulse eingesetzt werden 

kann. . « j- 

ErfindungsgemaB gelingt dies dadurch, daB die huh- 
rungshulse an ihrem einen Ende eine Gewindebohrung 
aufweist zum Ansetzen eines Werkzeuges zum Auszie- 
hen der Fuhrungshulse aus den gegenseitig zentrierten 

Teilen einer Form. 

Da das der untersten Aufspannplatte einer Form zu- 
geordnete Ende der Fuhrungshulse immer zuganglich 
ist ist durch diese erfindungsgemaBe MaBnahme em 
60 Ausziehen der Fuhrungshulse immer moglich, auch 
wenn von der oberen Seite her keine Zugangsmoglich- 
keit durch entsprechende die Fuhrungshulse verschhe- 
Bende Bolzen od. dgl. gegeben ist AuBerdem ist die Ge- 
wahr gegeben, daB durch diese einfache konstruktive 
MaBnahme die Krafte beim Ausziehen der Fuhrungs- 
hulse stets exakt in Achsrichtung der Fuhrungshulse 
verlaufen, so daB auch ein Verkanten ausgeschlossen ist. 
Durch eine sehr einfache konstruktive MaBnahme ist 
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' die Demontage einer solchen Form, die aus mehreren 

•» Teiien zusamrnengesetzt ist, wesentlich erieichtert wor- 

den. Obwohl solchc Aufbauten von Formen unter Zuhil- 
fcnahme von Fuhrungshulsen schon mehrere jahrzehn- 
tc bekannt sind, wurde bisher immer noch mit den her- 
kommlichen Methoden vcrsucht, die Fiihrungshulsen 
aus den gegenseitig zentrierten Teiien herauszuschla- 
gen. Es muGte dahcr offensichtlich ein Vorurteil gegen- 
iiber der Fachwelt uberwunden werden, um auf diese 
einfache konstruktive MaQnahme zu stoBen, die einen 
wesentiichen Fortschritt auf dem Gebiet des Formen- 
bauesdarstellt. 

Die einfachste Ausfiihrung ist dann gegeben, wenn 
die Fuhrungshulse an ihrem einen Ende einen nach in- 
nen gerichteten Ringflansch aufweist, in welchem achs- 
gleich zur Fuhrungshulse die Gewindebohrung vorge- 
sehen ist. Es konnen dadurch praktisch die bisher einge- 
setzten Fuhrungshulsen verwendet werden, wobei ie- 
diglich an dem an sich bisher schon vorgesehenen, nach 
innen gerichteten Ringflansch ein Gewinde ausgebildet 
werden muQ. Durch eine sehr einfache zusatzliche Bear- 
beitung kann also eine wesentlich verbesserte Arbeits- 
weise beim Formenbau erzielt werden. 

Im Rahmen der Erfindung ist es auch moglich, daB die 
Fuhrungshulse einen durchgehend gleichen Innenquer- 
schnitt aufweist, wobei an ihrem einen Ende ein Innen- 
gewinde in der Htilsenwandung vorgesehen ist. Es kann 
also das eine Ende mit dem Innengewinde zum Anset- 
zen des Werkzeuges ausgebildet sein, wogegen das an- 
dcre Ende der Fuhrungshulse zur Aufnahme von Fuh- 
rungsstiften einer zweiten Formhalfte paBgenau ausge- 
fiihrt sein kann. 

/ Das Werkzeug zum Ausziehen einer Fuhrungshulse 

} ist gekennzeichnet durch einen wenigstens an einem 

' Ende mit einem Gewinde versehenen Bolzen, der an 

seinem anderen Ende einen Kopf tragt, und einen ent- 
lang des Bolzenschaftes verschiebbar gefiihrten Schlag- 
korper, wobei die bolzenseitige Begrenzung des Kopfes 
als Anschlag fur den Schlagkorper ausgebildet ist. 

Durch diese erfindungsgemaBen MaBnahmen ist ein 
spezielles Werkzeug zum Ausziehen solcher Fuhrungs- 
hulsen geschaffen worden, durch welches gewahrleistet 
ist, daB ein einfaches Befestigen an der Fuhrungshulse 
ermoglicht wird und durch welches eine exakt in Achs- 
richtung der Fuhrungshulse ausgerichtete Krafteinwir- 
kung ausgeubt werden kann. Es muB lcdiglich der 
Schlagkorper entiang des Bolzenschaftes verschoben 
werden, wobei durch das AnstoBen des Schlagkorpers 
an der bolzenseitigen Begrenzung des Kopfes in ruckar- 
tigen Bewegungen die Fuhrungshulse aus den Bohrun- 
gen der durch sie zentrierten Teile herausgezogen wird 
Es ist daher auch nur ein einziges Werkzeug fur solche 
Arbeiten erforderlich, so daB es auch nicht, wie bei der 
Verwendung eines Hammers, zu Verkantungen oder zu 
Beschadigungen der Teile kommen kann. 

Eine sehr einfache Betatigung des Werkzeuges ergibt 
sich dann t wenn der Schlagkorper als einseitig offener 
Hohlzylinder ausgefiihrt ist, der an seinem Boden eine 
Durchgangsoffnung fur den Bolzen aufweist, wobei der 
Durchmesser der Zylinderoffnung groBer ist als die Au~ 
Benabmessungen des Bolzenkopfes. 

Durch diese erfindungsgemaBe MaBnahme ist eine 
ausreichend groBe Griffflache fur den Monteur gege- 
ben, der praktisch diesen Schlagkorper zur Ganze um- 
fassen und trotzdem einen entsprechend groBen Schlag- 
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seiner offenen Seite einen radial nach auBen gerichteten 
Flansch aufweist, ergibt sich eine noch bessere Handha- 
bung, da die Bedienungsperson nicht von dem durch (Jen 
Schlagkorper gebildeten Handgriff abrutschen kann. Es 
5 konnen dadurch relativ groBe Schlagkrafte auf den 
Kopf des Bolzens ausgeubt werden, so daB in kiirzesier 
Zeit Fuhrungshulsen aus den Bohrungen der durch sie 
zentrierten Teile herausgezogen werden konnen. 
Weitere erfindungsgemaBe Merkmale und besondere 
10 Vorteile werden in der nachstehenden Beschreibung an- 
hand der Zeichnung noch naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine aus mehreren platten-, 
leisten- oder rohrfdrmigen Teiien aufgebauten Form 
mit einer diese Teile zentrierenden Fuhrungshulse; 
is Fig. 2 den die Fuhrungshulse umfassenden Bereich 
der Form nach Fig. 1 in um 180° verdrehter Stellung mit 
angesetztem Werkzeug, 
Fig. 3 ein anderes Ausfiihrungsbeispiel. 
Die in Fig. 1 dargestellte Form, die insbesondere als 
20 SpritzguBform dienen kann, ist nur zur Erlauterung der 
Erfindung dargestellt, wobei der Aufbau grundsatzlich 
auch anders sein konnte. Die hier dargestellte Form 
besteht aus einem oberen Formteil mit einer Kopfplatte 
1 und einer oberen Formhalteplatte 2 sowie einem unte- 
25 ren Formteil, welcher aus einer Aufspannplatte 3, einer 
Abstandsplatte oder -leiste 4, einer Zwischenplatte 5 
und der unteren Formhalteplatte 6 gebildet ist Die ein- 
zelnen platten-, leisten- oder rohrformigen Teile haben 
an exakt iibereinstimmenden Stellen Durchgangsboh- 
30 rungen 7, in welche eine Fuhrungshulse 8 zum gegensei- 
tigen Zentrieren dieser Teile eingesetzt werden kann. 
Diese Fuhrungshulse 8 ist also bei dem dargestellten 
Ausfiihrungsbeispiel formschlussig in die Aufspannplat- 
te 3, die Abstandsplatte oder -leiste 4 und die Zwischen- 
35 platte 5 eingesetzt. Eine weitere Fiihrungsbuchse 9 ist 
am Ubergang zwischen der Zwischenplatte 5 und der 
unteren Formhalteplatte 6 eingesetzt Ein an dem obe- 
ren Formteil befestigter Fiihrungsstift 10 wird beim Off- 
nen und SchlieBen der Form in der Fiihrungsbuchse 9 
40 bzw. der Fuhrungshulse 8 gefiihrt 

Nach der Montage der einzelnen Teile der Form und 
dem Zentrieren durch Einsetzen der Fuhrungshulse 8 
erfolgt noch eine Fixierung durch Schrauben 1 1. Bei 4er 
Herstellung der Formteile muB vor einem endgiiltigen 
45 Einsatz derselben mehrfach eine Demontage erfolgen, 
z. B. zum Anbringen von Bohrungen, Nuten od. dgl, so 
daB mehrfach eine Demontage der Formteile erforder- 
lich ist Auch nach entsprechendem Einsatz einer Form 
wird diese wieder in die Einzelteile zerlegt, so daB also 
50 jeweils die Fuhrungshulse 8 wieder aus den Bohrungen 
7 der einzelnen Teile entfernt werden muB. Bisher wur- 
de dies so gehandhabt daB nach dem Abheben des obe- 
ren Formteiles ein Schlagbolzen in Pfeilrichtung 12 in 
die Fuhrungshulse 8 eingefiihrt wurde, dessen freies En- 
55 de sich an einem am unteren Ende der FuhrungshQise 
nach innen gerichteten Ringflansch 13 abstutzte. Durch 
Schlageinwirkung mittels eines Hammers auf den 
Schlagbolzen wurde dann die Fuhrungshulse 8 aus den 
Bohrungen 7 herausgeschlagen. Wenn durch besondere 
60 Konstruktionen keine Zuganglichkeit durch die Fuh- 
rungshulse 8 gegeben war, behalf man sich dadurch, daB 
durch Schlageinwirkung mittels eines Hammers auf die 
vorstehenden Bereiche 14 der Aufspannplatte ein Losen 
der aufeinanderfolgenden Teile von der Fuhrungshulse 
65 8 erfolgte. Bei alien diesen Varianten kam es zu Bescha- 
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bohrung 15 auf, zum Ansetzen eines Werkzeuges 16 
zum Ausziehen der Fuhrungshulse aus den gegenseitig 
zentrierten Teilen der Form. Bei der gezeigten Ausfuh- 
rungsform ist diese Gewindebohrung 15 achsgleich zur 
Fuhrungshiilse ausgerichtet in dem nach innen gerichte- 5 
ten Ringflansch 13 vorgesehen. Es besteht aber auch die 
Mdglichkeit, die Fuhrungshulse 8 mit einem iiber die 
ganze Lange gleichbleibenden Innendurchmesser aus- 
zufuhren, wobei dann eben an ihrem einen Ende ein 
Innengewinde in der Hiilsenwandung vorgesehen wird. 10 

Im Rahmen der Erfindung ware es auch denkbar, am 
freien Ende der Fuhrungshulse einen Gewindezapfen 
vorzusehen, wobei dann das Werkzeug entsprechend 
mit einer Gewindebohrung ausgefuhrt werden muBte. 
Eine solche konstruktive MaBnahme ist aber aufwendi- 15 
ger und auBerdem muBte dann der Gewindezapfen zu- 
satzlich mit einer mittigen Bohrung versehen sein, da die 
Fuhrungshulse 8 nach dieser Seite offen sein muB, damit 
die Luft beim Eindringen des Fuhrungsstiftes 10 entwei- 
chen kann. 20 

Das Werkzeug 16 besteht aus einem Bolzen 17, der an 
seinem einen Ende ein Gewinde 18 tragt und an seinem 
anderen Ende mit einem Kopf 19 ausgestattet ist. Ferner 
ist ein entlang des Bolzenschaftes verschiebbar gefiihr- 
ter Schiagkorper 20 vorgesehen, wobei die bolzenseiti- 25 
ge Begrenzung 21 des Kopfes 19 als Anschlag ftir den 
Schiagkorper 20 ausgebildet ist. Vorteilhaft ist der 
Schiagkorper 20 als einseitig offener Hohlzyiinder aus- 
gefuhrt. der an seinem Boden 22 eine Durchgangsoff- 
nung 23 fur den Bolzen 17 aufweist Der Durchmesser 30 
der Zylinderoffnung 24 des Schlagkorpers 20 ist dabei 
groBer ausgefuhrt als die AuBenabmessungen des Bol- 
zenkopfes 19. Bei entsprechender Bewegung des 
Schlagkorpers 20 in den Pfeilrichtungen 25 wird daher 
der Bolzenkopf 19 immer wieder in die Zylinderoffnung 35 
24 versenkt. Durch diese Ausfiihrung als Hohlzyiinder 
kann ein entsprechend groBer Weg fur die Bewegung 
des Schlagkorpers 20 erreicht werden, obwohi der 
Schiagkorper zur Ganze mit einer Hand umfaBt werden 
kann. 40 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der als offener 
Hohlzyiinder ausgebildete Schiagkorper 20 an seiner 
offenen Seite einen radial nach auBen gerichteten 
Flansch 26 aufweist, der zur sicheren Halterung des 
Schlagkorpers 20 durch die Bedienungsperson dient 45 

Zum Herausziehen der Fuhrungshulse 8 wird der un- 
tere Formteil zweckmaBig um eine horizontale Achse 
urn 180° gedreht, wie dies auch in Fig. 2 dargestellt ist, 
so daB die Entfernung der Fuhrungshulse 8 nach oben 
hin erfolgen kann. 50 

Zum Entfernen der Fuhrungshulse 8 muB also ledig- 
lich der Bolzen 17 mit dem Gewinde 18 in die Gewinde- 
bohrung 15 in der Fuhrungshulse 8 eingedreht werden, 
worauf dann durch die auf- und abgehende Bewegung in 
den Pfeilrichtungen 25 durch den Schiagkorper 20 die 55 
Fuhrungshulse 8 ruckweise aus den Bohrungen 7 der 
einzelnen Teile herausgezogen werden kann. Es ist dies 
gegenuber den bisher angewandten Methoden eine sehr 
einfache und wirkungsvolle Demontagemdglichkeit sol- 
dier Formen. to 

Die spezielle Form des Werkzeuges kann im Rahmen 
der Erfindung in mehrfacher Hinsicht verandert wer- 
den. So ist es auch denkbar, den Schiagkorper lediglich 
als ringformigen Korper auszubilden, der eine mittige 
Bohrung zum Fuhren auf dem Bolzen 17 aufweist. Die 65 
einfachste und zweckmaBigste Ausfuhrungsform fur das 
Werkzeug ist jedoch der Fig. 2 der Zeichnung zu ent- 
nehmen. 



In Fig. 1 ist bei der dargestellten Form lediglich eine 
solche Fuhrungshulse 8 gezeigt. Es konnen im Rahmen 
der Erfindung naturlich auch mehrere solcher Fuh- 
rungshulsen 8 in einer Form vorgesehen werden. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 ist anstelle des 
Schlagkorpers 20 nach Fig. 2 eine ambossartige Hulse 
30 vorgesehen, die mit ihrer unteren Stirnseite auf der 
Aufspannplatte 3 aufliegt und an deren oberen Stirnsei- 
te 31 der Kopf 19 des Boizens 17 anliegL Wird der 
Bolzen 17 (Pfeil 25') gedreht, so stutzt sich der Kopf 19 
an der erwahnten Stirnseite 31 der ambossartigen Hulse 
30 als Widerlager ab und zieht dabei die Fuhrungshulse 
8 aus. Zur Bezeichnung gleicher Teile wurde in der 
Fig. 3 gleiche Hinweisziffern verwendet wie in Fig. 2. 
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